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Prufungsantrag gem. §44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines reiBrandfreien Formlings durch SpritzgieBen, insbesondere 
von Dichtscbeiben aus Gummi mit Metalleinlage fur Walzlager 

Das Verfahren zum Herstellen eines reiBrandfreien Form- 
lings durch SpritzgieBen, insbesondere von Dichtscheiben 
aus Gummi mit Metalleinlage fur Walzlager, verwendet eine 
mehrteilige Form. In dieserwird der Formling mit wenigstens 
einem ReiBrand unter Verwendung von einen GberschuB 
aufnehmenden Flutrillen gespritzt. Der entstandene ReiB- 
rand wird nach Offnen der Formteile im einen Formteil fest- 
gehalten, worauf der Formling aus dem Formteil unter Ab- 
trennung des ReiBrandes ausgeschoben wird. Hierfur ist bet 
der Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens ein 
zwischen die Formteile bewegbarer Niederhalter vorhan- 
den, der auf den von der Oberlaufrille gebildeten ReiBrand 
des Formlings aufsetzbarundfestsetzbarist. 
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Maschinenfabrik Seidl GmbH 
& Co. KG 

Munchen 



Verfahren und Vorrichtung zura Herstellen eines reiS- 
randfreien Formlings durch SpritzgieBen, insbesondere 
von Dichtscheiben aus Gummi mit Metal leinl age fur 

Walzlager 



Patentanspriiche 



Verfahren zum Herstellen eines reiBrandfreien Formlings 
durch SpritzgieBen, insbesondere von Dichtscheiben aus 
Gummi mit Metal 1 ei n 1 age fur Walzlager, bei dem der Form- 
ling in der mehrteiligen Form mit wenigstens -einem ReiB- 
rand unter Verwendung von einen OberschuB aufnehmenden 
Flutrillen gespritzt wird und der entstandene Reifirand 
abgetrennt wird, dadurch gekennzeichnet, daB nach off- 
nen der Formteile (6, 7) der Formling (1) am ReiBrand 
(32, 33) im einen Formteil (6) festgehalten wird und d.e.r 
Formling aus dem Formteil unter Abtrennung des ReiBrandes 
ausgeschoben wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
der ReiBrand (32, 33) des Formlings (1) durch einen 
zwischen die geoffneten Formteile (6, 7) eingefuhrten 
mechanischen Niederhal ter (25) am einen Formteil (6) 
festgehalten wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekennzeich 
net, daB der ReiBrand (32, 33) des Formlings (1) durch 
Hinterschneidungen (21, 22) der Flutrille (16, 17) am 
einen Formteil (6) festgehalten wird. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Formling (1) unter Festhalten der ReiB- 
rader (32, 33) mittels AusstoBer (35) ausgehoben und 
d.abei die ReiBrader vom Formling abgetrennt werden. 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, mit einer mehrtei- 
ligen Spr i tzguBf orm, deren Formteile den Formraum und 
wenigstens eine Ober lauf ri 1 le bilden, dadurch gekennzeich 
net, daB ein zwischen die Formteile (7, 6) bewegbarer 
Niederhalter (25) vorhanden ist, der auf den von der Ober 
laufrille (16, 17) gebildeten ReiBrand (32, 33) des Form- 
lings aufsetzbar und festsetzbar ist, 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
bei ringrormigen Formlingen (1) mit einem inneren und 
einem auBeren ReiBrand der Niederhalter (25) Von konzen- 
trischen Buchsen (26, 27) gebildet ist, die zwischen sich 
einen Freiraum (34) zur Aufnahme des ausgehobenen Form- 
lings bilden. 

7. Vorrichtung nach den Anspruchen 5 und 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jede Ober lauf ri 1 le (16, 17) eine Hinter- 
schneidung (21, 22) einschlieBt, die beim offnen der Form 
teile (6, 7) den ReiBrand (32, 33) und damit den Formling 
(1) an einem Formteil (6) festhalt. 

8. Vorrichtung nach den Anspruchen 5 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der eine Formteil (6) zum Formte i 1 raum (8) 
hin fuhrende Fiihrungskanal e (36) und darin bewegbare 
Auswerferstif te (35) besitzt. 

- 3 -- 



- 3 - 



3-444532 



9. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Niederhalter (25) Auswerf erstif te (38) fOr den Form- 
ling (1) besitzt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Niederhalter (25) Festhalter (37) fiir den Formling 

( 1 ) besitzt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
der eine Formteil (7) in den Formraum (8) ragende Fest- 
halter (11) fur die Metall einlage (4) des Formlings (1) 
besitzt. 
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Verfahren und' Vorrichtung zum Her stellen eines re i B- 
randfreien Formlings durch SpritzgieBen, insbesondere 
von Dichtschei ben aus Gummi mit Metal leinlage fur 

Walzlager 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
rei Brandf reien Formlings durch SpritzgieBen, insbesondere 
von Dichtscheiben aus Gummi mit Metal leinlage fur 
Walzlager mit den Merkmalen des Oberbegri f f es des Patent- 
anspruches 1 y sowie eine Vorrichtung zur Durchftihrung des 
Verfahrens mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Patent- 
anspruches 5. 

Formlinge aus Kunststoff, insbesondere aus Duroplast und 
aus Gummi lassen sich durch SpritzgieBen in der Praxis ein- 
faeh nur dadurch herstellen , daB man je Formling eine das 
Formvolumen ubersteigende Menge an Formmater ial in den Form- 
raum einspritzt. Die nicht benotigte Materi a lmenge kann in 
wenigstens eine den Formling umgebende Flutrille austreten 
und bildet dort am fertigen- Formling einen ReiBrand. Die 
Ubergangsstel le vom Formling zum ReiBrand ist sehr dunn be- 
messen. Nach dem Auswerfen des Formlings aus der Form wird 
von Hand Oder selbsttatig durch eine sogenannte Stickstoff- 
entgratung , - Strahl entgratung oder dgl. der ReiBrand riick- 
standsfrei vom Formling an der schwach bemessenen Ubergangs- 
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stelle entfernt. Nachteilig ist, daB das Entfernen des ReiB- 
randes von Hand aufwendig und zeitraubend ist. Eine selbst- 
tatige Entferntmg durch die genannten Verfahren erfordert 
ebenfalls einen zusatzlichen Aufwand. Zudem entsteht bei 
dunneren 1 ippenf ormigen AnschluBtei len am Formling die Gefahr 
der Beschadigung . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zu schaffen, die es. ermogl ichen, Formlinge 
vol 1 automatisch und nacharbei tungsf rei aus der SpritzgieB- 
form zu erhalten. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den kennzeichenden Merk- 
malen nach dem Patentanspruch 1 bzw. nach dem Patentanspruch 
5. 

Die Erfindung ermoglicht die Entgratung des Formlings durch 
selbsttatige mechanische Abtrennung der ReiBr§nder wahrend 
des Entnahmevorganges aus der Form. Eine Nacharbeit am Form- 
ling auBerhalb der Form ist daher weder manuell noch maschi- 
nell notwendig. Dabei kann der Spri tz vorgang und Entnahme- 
vorgang mit Entgratungsvorgang selbsttatig in seinem Ablauf 
gesteuert werden, so daB keine personellen Steuereingriff e not- 
wendig sind. 

Weiter Ausgestal tungen der Erfindung ergeben sich aus den 
UnteransprGchen. - 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in der Zeichnung 
dargestel Iten Ausf urhungsbeispiels naher beschrieben. In der 
Zeichnung zeigen: 

Fig. 1. einen vertikalen Teilschnitt einer zwei- 
teiligen Form mit gespritztem Formling; 
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Fig, 2 einen Schnitt wie in Fig. 1, jedoch in einer 
durch den Anspri tzkanal verlaufenden Schnitt- 
ebene; 

Fig. 3 einen vertikalen Teilschnitt durch die geoff- 
nete Form mit Niederhalter fur die ReiBran- 
der des Formlings, und 

Fig. 4 , einen Teilschnitt nach Fig. 3, mit ausgestoBe- 
nem Formling. 

Der durch SpritzgieBen herzustel lende Formling 1, z.B. eine 
Dichtscheibe 2 aus Gummi 3 mit Metal leinlage 4 fur V/alzla- 
ger, kann unter Verwendung einer mehrteiligen SpritzgieB- 
form 5, z.B. mit einem Unter teil 6 und Oberteil 7, herge- 
stel It werden. 

Die Formteile 6 und 7 bilden zusammen den Formraum 8, dessen 
Konturen- dem zu spritzenden Formling 1 entsprechen. Unter- 
teil 6 und Oberteil 7 bilden zusammen die Formtrennebene 9, 
die so gelegt werden muB, daB sich der Formling 1 nach Abhe- 
ben, z.B. des Oberteils 7> entformen laBt. 

Die Metal leinlage 4 wird vor SchlieBen der Formteile 6, 7 
in den Formteilraum des Formuntertei 1 s 6 eingelegt. 

Das Formoberteil 7 besitzt, wie aus Fig. 2 ersichtlich, ei- 
nen Anspri tzkanal 10 fur jeden Formraum 8. 

Damit die Metal leinl age 4 wahrend des Spr i tz vorganges an der 
vorbestimmten Stelle verbieibt, sind im Formoberteil 7 einge 
lassene Niederhalterstifte 11 passend in ent sprechende Form- 
ausnehfnungen 12 so eingesetzt, daB die Spitze 13 in den For 
raum 8 hineinragt und gegen die Oberseite der Metal leinlage 
4 druckt. 
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Die dargestellte Dichtscheibe 2 besitzt Ring-form, die Mittel- 
achse X-X dieses Ringes ist in den Figuren angedeutet und 
laBt erkennen, daB nur der eine Querschnitt des Ringes dar- 
gestellt ist. 

Damit der Formling 1 mit entsprechendem MaterialuberschuB ge- 
spritzt werden kann, besitzt der Formraum 8 entsprechend dem 
herzuste ! lenden Dichtschei benring an der Innen- und AuBenkan^ c 
te 14, 15 eine Flutrille 16, 17. Am Obergang 18-19 vom Form- 
raum 8 zur Flutrille 16-17 ist ein sehr diinner Mater i alquer- 
schnitt- vorhanden „ • Formraum und Flutrille 16, 17 besitzenei- * 
nen demgegenuber wesentlich groBeren Mater ialquerschnitt. 

Die Flutrille 16-17 ist zum Oberteil 7 hin trapezf 6rmig ausge- 
bildet und kann zum Unterteil 6 hin einen FuB 20 mit seitli^ 
chen Hinterschneidungsf lachen 21, 22 aufweisen. Der gespritzte 
Formling 1 wird dadurch beim Abheben des Formobertei 1 s nicht 
mitgenommen. Der Formling 1 bleibt wegen der Hinterschneidungs- 
f lachen 21, 22 an den Flutrillen 16 , 17 im Formuntertei 3 6 / 
f estgeha lten. 

Zur Entluftung des Formraumes 8 vor der Ei nspri tzphase bilden 
Formoberteil 7 und Unterteil 6 einen zunachst uber den In- 
nenraum der ringformigen Dichtscheibe 2 verl auf enden , in der 
Formtr'ennebene 9 liegenden Kanal 23, an den sich dann ein den 
Formoberteil 7 durchquerender Kanalteil 24 anschlieBt. An 
diesem ist eine nicht dargestellte Ansaugvorrichtung anschlieft- 
bar. 

Zum Entfernen des Formlings 1 wird nach Fig. 3 das Formoberteil 
7 abgehoben. Es wird dann ein Niederhalter 25 eingebracht. Dieser 
wird fur einen Formling 1 in Form einer Ri ngdichtscheibe 2 von . 
zwei zur Mittelachse X-X konzentri schen Buchsen 26, 27 gebildet, 
deren aneinander befestigte Bodenplatten 28, 29 senkrecht zur 
Mittelachse X-X der Ringdichtscheibe 2 verlaufen. Dieser Nie- 
derhalter 25 ist in nicht dargestell ter Weise mit einer Einbring- 
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vorrichtung verbunden, die diesen Niederhalter parallel zur 
Formtrennebene 9 schiebend bewegen kann. Zugleich kann die- 
se Einbringvorrichtung dem Niederhalter 25 eine Hubbewegung 
mitteilen. Der Niederhalter 25 wird somit iiber das Formun- 
terteil 6 geschoben, bis die gegebenenf al 1 s mit Durch- 
brechungen versehenen Stirnrader 30, 31 der Buchsen 26, 27 
iiber den von den Flutrillen 16, 17 geformten ReiBrandern 32, 
33 liegen und sich durch Absenken gegen die Oberseite der- 
selben drucken. 

- Vorzugsweise ist die Form 5 so ausgebildet, daB sie nicht 
lediglich einen Formling 1 sondern mehrere Formlinge aus- 
bildet. Vorzugsweise sind die einzelnen Formlinge 1 symme- 
trisch in der Form angeordnet. Es sind damn auch Nieder- 
halter 25 mit gleicher Anordnung (Teilung) vorzusehen. 

Die Buchsen 26, 27 bilden zwischen sich einen Freiraum 34; 
In diesen Freiraum kann der fertige Formling 1, wie aus 
Fig. 4 ersichtlich, mittels kranzformig angeordneter beweg- 
lich angetriebener Auswerf erstif te 35 gedruckt werden. Diese 
Auswerferstifte 35 sind in Fuhrungen 36 im Formunterteil 6 
untergebracht. Bei dem Drucken des Formlings 1 in den Frei- 
raum 34 werden die ReiBrander 32, 33 selbsttatig abgerissen. 
Die ReiBrander 32, 33 verbleiben, wie aus Fig. 4 ersichtlich, 
im Formunterteil 6,(wenn notwendig, durch den FuB 20 mit Hin- 
terschneidungsflachen 21, 22 zusatzlich gehalten), zuruck. 
Diese ReiBrander 32, 33 konnen durch nicht dargestellte Bur- 
sten, Blaseinrichtungen Oder sonstige Vorrichtungen automa- 
tisch aus dem Formunterteil 6 entfernt werden. 

In den Freiraum 34 ragen wiederum kranzformig angeordnete 
Magnetstifte 37, die den dagegengedruckten Formling fest- 
halten. Es konntei auch andere Festhal temittel , wie Saug- 
diisen Oder dgl., angewendet werden. Bestehen die Formteile 
lediglich aus Gummi oder sind entsprechend zusammendruck- 
bar, dann konnen solche Festhaltem i ttel auch entfallen, 
da sich die quer zusammengedruckten elastischen Formlinge 1 
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an den Wanden der Buchsen 26, 27 festklemmen und somit im 
Freiraum 34 selbsthal tend verbleiben. 

Nach Zuruckf ahren der Auswerferst ifte 35 in ihre abgesenkte 
Ausgangsstel lung kann der Niederhal ter 25 durch die nicht 
dargestellte Einbringvorrichtung aus dem Bereich der Form 5 
bewegt werden.Ober einer Sammelrutsche, Forderband Oder dgl 
kann der Formling 1 durch kranzformig angeordnete Auswerfer- 
stifte 38, die hohenbewgl ich antreibbar sind, aus dem Nieder 
halter 25 ausgeworfen werd-en. 

Der nacharbei tungsf reie Formling 1 wird in ein nicht darge- 
stelltes Sammelbehaltnis Qberfuhrt. 
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